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This study discusses the measurement of egg hatching machine productivity 
at PT. Malindo Feedmill.Tbk, in Peninjauan, Bumiagung Village, 
Tegineneng District, Pesawaran Regency. The purpose of this study was to 
determine how much productivity from the hatching results of broiler 
chicken eggs with Petersime and Chickmaster hatching machines. The 
method used in this study is to use the OEE (Overall Equipment 
Effectiveness) method. Besed on the best results obtained on the Petersime 
type hatching machine than the Chickmaster in percentage calculation 
Availability Rate (91,13%), Performance Rate (11,37%), and Rate of 
Quality (99,53%). So that the average value of overall equipment 
effectiveness or effectiveness of the use of manufactured machines of 
(OEE=97,53%). The conclusion of this study is the OEE value achieved by 
the Petersime type hatching machine has met the set standards for the 
effectiveness of an equipment of 85% (JIPM) whereas on the Chickmaster 
type hatching machine does not meet the OEE standard value because it is 
still below 85%, in the analysis of Six Big Losses it is known that the engine 
breakdown factor (Break Down Losses) is the dominant factor as the cause 
of production equipment not operating normally either on the Petersime 
type hatching machine and Chickmaster.   
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Pendahuluan 
Agar perusahaan terus maju dan 
berkembang, mutlak perlu peningkatan 
produktivitas perusahaan dalam mencapai 
tujuannya. Bagi perusahaan penetasan 
telur menjadi anak ayam, dimana 
perusahaan berperan sebagai penyedia 
anak ayam yang dalam peternakan 
merupakan inti kegiatan atau di dalam 
pabrik di umpamakan sebagai mesinnya. 
Menetaskan telur ayam, berarti meliputi 
kegiatan mengeramkan telur ayam hingga 
telur ayam tersebut menetas. Penetasan 
yang di lakukan PT. Malindo merupakan 
penetasan buatan, rekayasa penetasan 
telur yang sudah tidak menggunakan 
induk ayam betina tetapi menggunakan 
alat mesin tetas telur, menggunakan 2 
jenis mesin tetas jenis Chickmaster dan 
Petersime. Data hasil panen DOC pada 
Tabel 1  menunjukan hasil panen lebih 
bagus menggunakan mesin Petersime di 
bandingkan menggunakan mesin jenis 
Chickmaster. Dengan melihat haltersebut 
perlu diteliti lebih jauh mengenai 
peningkatan produktivitas dan kualitas 
anak ayam yang di hasilkan dari kedua 
mesin tetas telur. Dan tujuan dari 
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penelitian ini untuk mengetahui berapa 
besar produktivitas dari hasil penetasan 
telur ayam potong dengan mesin tetas 









1. Fertile: jumlah telur yang siap untuk 
di  
tetaskan 
2. Diss: telur yang tidak menetas  
3. Cull: ayam DOC yang cacat 
4. DOC B: tipe ayam yang kurang baik  
untuk di jual 
5. DOC A: tipe ayam yang bagus yang 
siap untuk di jual 






Penetasan merupakan proses 
perkembangan embrio di dalam telur 
sampai telur pecah menghasilkan anak 
ayam. Penetasan dapat dilakukan secara 
alami oleh induk ayam atau secara buatan 
menggunakan mesin tetas. Telur yang 
digunakan adalah telur tetas, yang 
merupakan telur fertil atau telur yang telah 
dibuahi oleh sperma, dihasilkan dari 
peternakan ayam pembibit, bukan dari 
peternakan ayam petelur komersil. 
Pada prinsipnya penetasan telur 
dengan mesin tetas adalah 
mengkondisikan telur sama seperti telur 
yang dierami oleh induknya. Baik itu 
suhu, kelembaban dan juga posisi telur. 
Dalam proses penetasan dengan 
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menggunakan mesin tetas memiliki 
kelebihan di banding dengan penetasan 
secara alami, yaitu dapat dilakukan 
sewaktu-waktu, dapat dilakukan dengan 
jumlah telur yang banyak, menghasilkan 
anak dalam jumlah banyak dalam waktu 
bersamaan, dapat dilakukan pengawasan 
dan seleksi pada telur. 
Mesin Tetas Jenis Petersime 
Petersime adalah sebuah inovasi alat 
atau mesin rekayasa penetasan guna 
memudahkan proses inkubasi pada usaha 
penetasan. Petersime merupakan inkubator  
asal Belgia yang diperkenalkan oleh Mr 
Petersime (1912). Seiring berjalannya 
waktu mesin tetas Petersime pun 
berkembang pesat dan menjadi andalan  
bagibanyak  perusahaan penetasan di 
Indonesia hingga belahan dunia. Dalam 
dunia penetasan, inkubator Petersime ini 
terkenal handal, mudah, murah, dan 
mumpuni, sehingga banyak perusahaan 
penetasan di Indonesia mengimport dan 
mengaplikasikan mesin tetas ini. Mesin 
tetas Petersime memiliki berbagai 
tipe,mesin berukuran kurang lebih 5,5 x 3 
x 1,5 (setter) dan 2,5 x3 x 1,5 (hatcher) 
dibangun secara berderet diatas lantai 
epoxy. Inkubator yang didesain dengan 
sangat apik ini merupakan mesin tetas 
berskala besar, dengan kuantitas hingga 
115.200 butir telur dalam satu mesin dari 
4.800 butir telur dalam satu trolly.  
Selain memiliki desain yang simple, 
mesin Petersime juga memiliki daya tetas 
(hatchibility) yang cukup baik. Karena 
dirancang agar lebih mudah jika terjadi 
masalah (trouble) dan hal - hal yang dapat 
mempengaruhi kualitas telur tetas. 
Operasional program pada inkubator 
Petersime tergolong mudah dipahami, 
dipelajari dan juga mudah ketika 
melakukan setting program karena 
tampilan layar sudah digital.
 
Gambar 1. Mesin Petersime 
 Sumber : Data Penelitian 
 
Mesin Tetas Jenis Chickmaster 
Mesin tetas chickmaster adalah sebuah 
mesin yang membantu proses penetasan 
telur yang berfungsi untuk menggantikan 
proses pengeraman yang dilakukan oleh 
indukan. Kesetabilan suhu dilakukan 
dengan alat pengatur suhu yang telah 
melekat didalam mesin tetas chickmaster 
kita kenal sebagai thermostat. Untuk itu 
banyak perusahaan memproduksi mesin 
penetas telur salah satunya mesin penetas 
telur merk chickmaster. Mesin penetas 
telur merk chickmaster adalah salah satu 
mesin mengutamakan mesin yang hemat 
daya listrik dan di lengkapi dengan jendela 
ventilasi pada mesin yang berfungsi untuk 
menyediakan oksigen dan mengeluarkan 
CO2 hasil metabolisme. Mengatur posisi 
telur turning yang menggunakan dynamo 
atau motor penggerak kemudian diteruskan 
menggunakan gearbook untuk 
memutarkan troly pad arak telur, Kapasitas 
mesin chickmaster 115.200 butir telur 
ayam, layar monitor pada mesin 




Gambar 2. Mesin Chickmaster 
         Sumber : Data Penelitian 
 
Konsep Produktivitas 
Produktivitas berasal dari kata 
“produktif” artinya sesuatu yang 
mengandung potensi untuk digali, 
sehingga produktivitas dapatlah dikatakan 
sesuatu proses kegiatan yang struktur guna 
menggali potensi yang ada dalam sebuah 
komoditi atau objek. Filosofi produktivitas 
sebenarnya dapat mengandung arti 
keinginan dan usaha dari setiap manusia 
(individu atau kelompok) untuk selalu 
meningkatkan mutu kehidupannya 
(Muhammad Kholil, 2014) 
Produktivitas sangat berkaitan erat 
dengan keberhasilan dan 
pemberdayagunaan serta kemampuan 
sebuah perusahaan jika di ukur pada 
tingkat mikro sedangkan untuk tingkat 
makro produktivitas lebih sering 
digunakan untuk perbandingan kekuatan 
ekonomi suatu bangsa. Secara umum 
produktivitas diartikan sebagai hubungan 
antara hasil nyata maupun fisik (barang-
barang atau jasa) dengan masukan yang 
sebenarnya. Suatu perbandingan antara 
hasil keluaran dan masukan. Masukkan 
sering di batasi dengan masukan tenaga 
kerja, sedangkan keluaran diukur dalam 
kesatuan fisik bentuk dan nilai (Siagian, 
2003). 
Dalam pengertian yang lebih luas, 
produktivitas merupakan hubungan antara 
output dengan input yang digunakan untuk 
menghasilkan output tersebut. Atau 
dengan kata lain produktivitas adalah rasio 
dari beberapa output tersebut dengan 
beberapa input. Produktivitas dengan 
produksi merupakan dua konsep yang 
sangat berbeda, yang terkadang sering 
membingungkan dalam pengertiannya. 
Unsur produktivitas salah satunya adalah 
kualitas. Pada dasarnya produktivitas dapat 
diukur dari segi kualitas yang merupakan 
penambahan pada proses input. 
Pengertian OEE 
Pengertian Overall Equipment 
Effectiveness (OEE) adalah suatu 
perhitungan yang dilakukan untuk 
mengetahui sejauh mana tingkat 
keefektifan suatu mesin atau peralatan 
yang ada. OEE merupakan salah satu 
metode yang ada dalam Total Produktive 
Mentenance (TPM). Umumnya, OEE 
digunakan sebagai indikator performasi 
suatu mesin atau peralatan. Overall 
Equipment Effectiveness atau efektivitas 
peralatan secara keseluruhan merupakan 
istilah yang diciptakan oleh Seiichi 
Nakajima pada tahun 1960 untuk 
mengevaluasi seberapa efektif operasi 
manufaktur digunakan. Hal ini didasarkan 
pada cara berpikir Harrington Emerson 
mengenai efisiensi tenaga kerja. Tujuan 
OEE (Overall Equipment Effectiveness) 
yaitu sebagai alat ukur performa suatu 
sistem maintenance, dengan menggunakan 
metode ini maka bisa diketahui 
ketersediaan mesin atau peralatan, 
efesiensi produksi dan kualitas output 
mesin atau peralatan.  
Perhitungan yang digunakan untuk 
menentukan tingkat produktivitas dan 
efektivitas peralatan. Rumus OEE (Overall 
Equipment Effectiveness): OEE (%) = 
Availability rate (%) x Performance rate 
(%) x Rate of quality (%). Berdasarkan 
penghargaan yang pernah diberikan JIPM 
(Japan Institute of Plant Maintenance) 
kondisi ideal OEE yaitu: 
1. Availability rate > 90% 
2. Performance rate > 95% 
3. Rate of quality > 99% 
Sehingga OEE yang ideal yaitu: 0,90 x 
0,95 x 0,99 = 85%. Terdapat 3 (tiga) 
elemen produktivitas dan efektivitas 
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peralatan yang bisa diukur yaitu 
Availability rate, Performance rate, Rate 
of quality. 
Availability rate 
Availability rate adalah tingkat 
efektivitas beroperasinya suatu mesin atau 
peralatan. Availability rate merupakan 
perbandingan antara waktu operasi dan 
waktu persiapan. Parameter ini 
menentukan tingkat kesiapan alat yang ada 
dan bisa digunakan. Ketersediaan yang 
rendah mencerminkan pemeliharaan yang 
buruk, sehingga untuk melakukan 
perhitungan nilai Availability rate 
diperlukan operation time, loading time 
dan downtime. Rumus Availability rate 
yaitu:     
 
Keterangan: 
1.Operation time, yaitu hasil yang 
didapatkan dari pengurangan loading time 
dengan waktu downtime mesin. 
2. Downtime mesin, yaitu waktu proses 
yang seharusnya digunakan mesin tapi 
karena adanya gangguan pada 
mesin/peralatan mengakibatkan tidak ada 
output yang dihasilkan. Downtime 
meliputi mesin berhenti beroperasi akibat 
kerusakan mesin atau peralatan, 
penggantian cetakan, pelaksanaan 
prosedur setup dan adjustment dan lain 
sebagainya. 
3. Loading time yaitu waktu yang tersedia 
perhari atau perbulan dikurang dengan 
waktu downtime mesin direncanakan. 
Performance rate 
Performance rate adalah hasil 
perkalian dari operation speed rate dan net 
operation rate, atau rasio kuantitas produk 
yang dihasilkan dikalikan dengan waktu 
siklus idealnya terhadap waktu yang 
tersedia untuk melakukan proses produksi. 
Rumus Performance rate yaitu: 
 
Keterangan: 
1. Ideal cycle time (waktu siklus ideal). 
2. Processed amount (Jumlah produk yang 
diproses). 
3. Operation time (waktu operasi mesin). 
 
Rate of Quality  
Rate of quality adalah rasio jumlah 
produk yang baik terhadap total produk 
yang diproses. Rate of quality 
menunjukkan produk yang bisa diterima 
per total produk yang dihasilkan,ini 
memperhatikan dua faktor, diantaranya 
yaitu: 
1. Processed amount (jumlah yang 
diproduksi). 
2. Defect amount (jumlah 








Metode Pengumpulan Data 
Metode penelitian yang digunakan adalah 
penelitian deskriptif. Data-data yang 
dibutuhkan dalam penelitian ini antara 
lain: 
a. Data primer  
Data primer didapatkan melalui proses 
wawancara dengan karyawan. 
b. Data sekunder 
Data sekunder didapatkan dari arsip dan 
dokumen di perusahaan pada periode 
Agustus 2018 sampai Agustus 2019 pada 












Langkah-langkah yang dilakukan 
pada tahap pengolahan data ini adalah: 
I. Perhitungan Overall Equipment 
Effectiveness (OEE) besar efektivitas 
yang ada dalam pengoprasian mesin 
tersebut. Langkah perhitungan nilai OEE 
dilakukan antara lain adalah sebagai 
berikut: 
a. Perhitungan nilai Availability Rate 
perhitungan ini bertujuan untuk 
mengetahui tingkat ketersediaan mesin 
beroperasi atau tingkat pemanfaatan 
peralatan produksi. 
b. Perhitungan Performance Rate 
perhitungan ini untuk mengetahui tingkat 
efektivitas mesin dan peralatan pada saat 
kegiatan produksi. 
c. Perhitungan nilai Rate of Quality 
perhitungan ini untuk menentukan 
keefektifan produksi berdasarkan kualitas 
produk yang dihasilkan. 
d.  Perhitungan nilai OEE sendiri 
berfungsi untuk mengetahui tingkat 
keefektifan dari mesin yang menjadi objek 
penelitian.   
II. Perhitungan Six Big Losses tujuan 
dilakukan perhitungan Six Big Losses 
adalah untuk mengetahui losses mana 








Hasil dan Pembahasan 
Analisis Data 
Setelah mendapatkan hasil penelitian 
perhitungan nilai Overall Equipment 
Effectiveness (OEE) pada mesin tetas 
Petersime dan Chickmaster, maka tahap 
selanjutnya menganalisis hasil dari rata-
rata persentase nilai OEE.  
 
Perhitungan Availability Rate 
Availability rate merupakan rasio 
yang menggambarkan pemanfaatan waktu 
yang tersedia untuk kegiatan operasi 
mesin. Availability rate di hitung dengan 
rumus (Stephens, 2004): 
 
a) Mesin Tetas Petersime 
Operation time = 30320-2890 = 27430 
Availability Rate = 27430/30320  x 100% 
= 90,46% 
 
Tabel 6. Hasil perhitungan Availability Rate mesin 
Petersime 
 
Keterangan: AR: Availability Rate 
 
b) Mesin tetas Chickmaster  
Operation time = 30477-3970 = 26507 
Availability Rate = 26507/30477 x 100% 
 = 86,97% 
 




Berdasarkan Tabel 6 dan 7 dapat dilihat 
bahwa rata-rata availability rate untuk 
mesin tetas Petersime (91,13%) 
memenuhi standar global untuk nilai 
availability rate yaitu sebesar 90% 
(hedge., dkk, 2009). Tetapi untuk mesin 




Perhitungan Performance rate 
Performance rate adalah rasio yang 
menggambarkan kemampuan suatu 
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mesin atau peralatan dalam 
menghasilkan produk atau barang. 
Performance rate dihitung dengan rumus 
(Stephens, 2004). 
 


















Tabel 8. Hasil perhitungan Performance Rate 
(PR) mesin Petersime 
 
 










Tabel 9. Hasil perhitungan Performance 
Rate (PR) mesin Chickmaster 
 
Berdasarkan tabel 8 dan 9 dapat 
dilihat bahwa rata-rata performance rate 
dari kedua mesin tetas Petersime dan 
Chickmaster masing-masing belum 
memenuhi standar global untuk nilai 
performance rate sebesar 90% (Hegde. 
Dkk, 2009). 
 
Perhitungan Rate Of Quality 
Rate of quality adalah rasio mesin 
dalam menghasilkan suatu produk sesuai 
dengan standar yang telah di tetapkan. 
Rate of quality di hitung dengan rumus 
(Stephens, 2004):
 
a. Mesin tetas Petersime: 
 
 






b. Mesin tetas Chickmaster: 
 
 




          Berdasarkan tabel 10 dan 11 dapat 
dilihat bahwa nilai RQ dari mesin 
Petersime dan Chickmaster sudah 
memenuhi standar rate of quality (99,53% 
dan 99,45%). dimana Standar untuk nilai 




Tahap ini menghitung nilai Overall 
Equipment Effectiveness dari mesin 
Petersime dan Chickmaster, untuk 
mengetahui efektivitas secara total dari 
kinerja suatu peralatan dalam melakukan 
suatu pekerjaan yang sudah direncanakan, 
diukur dari data actual terkait dengan 
availability rate, performance rate, dan 
rate of quality yang masing-masing dapat 
dilihat pada tabel dibawah ini. OEE 
dihitung dengan rumus (Stephens, 2004): 
OEE = AR x PR x RQ 
 
a). Mesin Petersime OEE = 90,43% 
X 10,49% X 99,56% = 94,47% 
          Perhitungan Overall 
Equipment Effectiveness mesin 
Petersime:  
 




b). Mesin Chickmaster OEE = 86,97% X 
7,75% X 99,49% = 67,05% 
 







Pada tabel 12 dan 13 di dapat diketahui 
besar nilai rata-rata OEE pada mesin 
Petersime 97,92% dan pada mesin 
Chickmaster 75,51%, nilai pada mesin 
Petersime sudah memenuhi standar nilai 
OEE yaitu 85%, sedangkan pada mesin 
Chickmaster belum masuk nilai standar 
OEE.  
 
Analisis Six Big Losses 
OEE menyoroti 6 kerugian utama (Six Big 
Losses ) penyebab peralatan produksi 
tidak beroprasi secara normal. Dari 6 
kerugian utama dikelompokkan menjadi 3 
yaitu downtime losses, speed losses, 
quality losses.  
1. Downtime Losses 
Downtime adalah waktu yang terbuang, 
dimana produksi tidak berjalan yang 
biasanya diakibatkan oleh kerusakan 
mesin. Downtime terdiri dari 2 macam 
kerugian yaitu 
a.Breakdown  Losses yaitu kerusakan 
mesin atau peralatan secara tiba-tiba, 
tentunta kerusakan yang terjadi secara 
tiba-tiba ini dapat menimbulkan kerugian, 
dimana mesin tidak beroprasi 
menghasilkan output yang diingginkan. 
Berikut perhitungan breakdown losses 
dengan rumus (Stephens,2004): 
 
 
b. Setup and Adjusment 
Losses,dikarenakan karena adanya 
waktu yang tercuri akibat waktu setup 
yang tercuri akibat waktu setup yang 
lama. Berikut perhitungan Setup and 





2. Speed Losses 
Speed losses terdiri dari 2 macam 
kerugian, yaitu: 
a.Idling and Minor Stoppage Losses, 
dikarenakan mesin mengalami 
kemacetan maupun mesin mengalami 
pemberhentian sejenak. Berikut 
perhitungan Idling and Minor Stoppage 
Losses dengan rumus (Stephens, 2004): 
 
b.Reduced Speed Losses, dimana 
kerugian ini disebabkan karena mesin 
atau peralatan mengalami penurunan 
kecepatan. Berikut perhitungan Reduced 
Speed Losses dengan rumus (Spephens, 
2004): 
 
3. Quality Losses 
Quality Losses adalah suatu keadaan 
dimana produk yang di hasilkan tidak 
sesuai dengan spesifikasi yang telah di 
tetapkan. Quality Losses terdiri dari 2 
macam, antara lain: 
a.Process Defect, kerugian dikarenakan 
produk hasil produksi dimana produksi 
dimana produk tersebut memiliki 
kekurangan (cacat) setelah keluar dari 
proses produksi.  
 
b.Reduced Yield Losses, kerugian yang 
diakibatkan suatu keadaan di mana 
produk yang di hasilkan tidak sesuai 
standar, karena terjadi perbedaan 
kualitas antara waktu mesin pertama kali 
di nyalakan dengan pada saat mesin 
tersebut sudah stabil beroprasi. 
 
 
Tabel 14. Hasil Perhitungan Time Losses 





Tabel 15. Persentase Kumulatif Six Big Losses 




Gambar 3. Diagram Pareto Six Big 
Losses Mesin Tetas Petersime 
 




Tabel 17. Persentase Kumulatif Six Big Losses 
mesin tetas Chickmaster 
 
 
Gambar 4. Diagram Pareto Six Big 
Losses Mesin Tetas Chickmaster 
 
Setelah mengetahui penyebab 
permasalahan dari mesin Petersime dan 
Chickmaster yang dilihat dari hasil 
persentase dan persentase komulatif dan 
diagram pareto sebelumnya, dapat dilihat 
pengaruh terbesar dalam faktor six big 
losses yaitu pada Break Down Losses 
pada mesin Petersime 65% dan pada 
mesin Chickmaster 69% dengan 
persentase komulatif kedua mesin masih 
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dibawah 80%, oleh karena itu, faktor 
Break Down Losses inilah yang 
selanjutnya akan dilakukan analisis 
dengan menggunakan diagram sebab 
akikat (fishbone diagram) untuk 
mengetahui apa saja penyebab-penyebab 
yang memengaruhi nilai break down 
losses pada mesin. 
 
Gambar 5. Diagram Fishbone Break 
Down Losses 
 
Usulan Perbaikan Dengan Metode 
5W+1H 
Pada Diagram Pareto mengenai Six big 
losses telah diperoleh hasil yang 
memberikan pengaruh terbesar dalam 
rendahnya efektivitas mesin yaitu pada 
reduced speed loss dan kemudian 
menganalisis penyebab-penyebab 
reduced speed loss menggunakan 
fishbone diagram. Oleh karena itu, 
masalah ini harus segera diperbaiki 
sebagai langkah awal dalam usaha 
meningkatkan efektivitas mesin yaitu 
















1. Rata-rata tingkat efektivitas mesin 
tetas telur jenis Petersime pada bulan 
Agustus 2018 sampai dengan bulan 
Agustus 2019 adalah sebesar 97,53%, 
dan pada mesin Chickmaster sebesar 
75,51%. Nilai OEE (Overall Equipment 
Effectiveness) yang dicapai oleh mesin 
tetas telur jenis Petersime telah 
memenuhi standar yang ditetapkan untuk 
efektivitas dari suatu peralatan sebesar 
85% menurutJapan Institute of Plant 
Maintenance (JIPM). Sedangkan pada 
mesin Chickmaster belum memenuhi 
nilai standar OEE karena masih dibawah 
85% (JIPM).      
2. Dari hasil perhitungan 
menggunakan nilai OEE, hasil 
produktivitas dari mesin tetas telur jenis 
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Petersime lebih baik di bandingkan jenis 
Chickmaster. 
3. Pada analisis Six Big Losses 
diketahui bahwa faktor kerusakan mesin 
(Break Down Losses) adalah faktor yang 
dominan sebagai penyebab peralatan 
produksi tidak beroperasi secara normal 
baik pada mesin tetas Petersime dan 
Chickmaster. 
4. Dari analisis Fishbone dapat diketahui 
yang mempengaruhi Break Down Losses 
(kerusakan mesin) yaitu gulungan 
selenoit yang sering terbakar. 
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